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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(Si) Bandfordereinrichtung fur die hangende Beforderung von Bauteilen und Verfahren zum Betreiben der 
Bandfordereinrichtung 

@ Die Erfindung betrifft eine Bandfordereinrichtung 10, 
bei der Aluminiumbleche 4 an eine Ubernahmestelle 5 
von Unterdruckelementen 11, 11a, 11b, 11z angesaugt 
und mit einem geeigneten Fdrderband 3 zu einer Abwurf- 
stelle 6 hangend transportiert werden. Samtliche entlang 
des Transportweges zwischen Ubernahmestelle 5 und 
Abwurfsteile 6 angeordneten Unterdruckelemente 11, (v °- 

11a, 11z sind zu Zeitpunkten, zu denen sich kein Blech in j 
ihrem Ansaugbereich befindet, abschaltbar. Die momen- / ^ fl ' o 4 

tane Position der Bleche 4 wird daher mittels Sensoren 
14, 14a, 14z erfaftt und in Abhangigkeit von dem Aus- 
gangssignal der Sensoren 14, 14a r 14z werden die Unter- 
druckelemente 11,11a, 11z mittels ihrer Schaltein richtun- 
gen 13, 13a, 13z abgeschaltet. Durch die erfindungsgema- 
fce Mafcnahme kann der Energiebedarf zur Erzeugung des 
Unterd rucks bis zu 50% im Vergleich zu den bekannten 
Bandfordereinrichtungen reduziert werden (Fig. 1). 
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Die Erfindung betrifft eine Bandfordereinrichtung fur die 
hangende Beforderung von Bauteilen und ein Verfahren 
zum Betreiben einer entsprechenden Bandfordereinrich- 
tung. 

In der blechverarbeitenden Industrie stellt sich haufig die 
Aufgabe, Bieche oder Werkstucke aus Biech wie z. B. Do- 
sendeckel, Tafeln, Platten oder Stanzteile hangend von einer 
Verarbeitungsstation zu einer weiteren Bearbeitungsstation 
zu transportieren. Bei ferromagnetischen Blechen oder 
Werkstiicken werden im allgemeinen Magnetbandforderer 
verwendet, bei denen entlang eines Transportweges einzelne 
Magnete angeordnet sind, mit denen die zu transportieren- 
den magnedschen BLeche gegen ein umlaufendes Forder- 
band gezogen werden. 

Bei nichtmagnetischen Werkstoffen wie z. B. Alumini- 
umblcchcn, Kunststofftafcln oder Holzvcrbundwcrkstoffcn 
ist der Transport mit Magnetforderern nicht moglich; statt- 
dessen werden Bandforderer mit Unterdruckeinrichtung 
verwendet, bei denen die zu transportierenden Bauteile 
durch Unterdruck gegen das umlaufende Transportband ge- 
saugt und durch die Bewegung des Transportbandes bewegt 
werden. 

Eine gattungsgemaBe Bandfordereinrichtung mil Trans- 
portband und Unterdruckeinrichtung ist aus der 
DE 196 36 160 Al bekannt, auf deren Offenbarungsgehalt 
hier zuriickgegriffen wird. Bei der gattungsgemaBen Band- 
fordereinrichtung werden nichtmagnetische, platten- oder 
tafelfdrrnige Bauteile mittels mehreren, endang eines Trans- 
portweges angeordneten Unterdruckelementen gegen ein 
umlaufendes Transportband angesaugt und hangend mittels 
des Transportbandes von einer Ubernahmestelle zu einer 
Ab wurf stelle bewegt. Die endang des Transportweges ange- 
ordneten Unterdruckelemente werden iiber eine gemein- 
same Unterdruckleitung mit dem z. B. mittels einer Venturi- 
diise erzeugten Unterdruck beaufschlagt. An der Abwurf- 
stelle ist ein separat ansteuerbares Unterdruckelement vor- 
gesehen, das zum Abwerfen eines an dem Band hangenden 
Bauteils kurzrristig abgeschaltet wird. Das Abschalten wird 
mit einem 3-Wege-Ventil und einern Bypass bewirkt, mit 
denen der wiederum von einer Venturiduse gebildete, sepa- 
rate Unterdruckerzeuger tiberbruckt wird. Der Zeitpunkt, zu 
dem das der Abwurfstelle zugeordnete Unterdruckelement 
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des Transportweges im Vergleich zu gattungsgemaBen An- 
lagen, bei denen samtliche entlang des Transportweges an- 
geordneten Unterdruckelemente permanent mit dem Va- 
kuum beaufschlagt werden, um bis zu 50% und mehr redu- 
zieren. Bei kurzen Stillstandszeiten entsteht kein Energie- 
verbrauch durch Unterdruckerzeugung. Die Erfindung nutzt 
aus, daB in der Regel ein gewisser Abstand zwischen dem zu 
transporUerenden Bauteii vorhanden ist, um einen sicheren 
Transport der ausscblieBlich mittels des Vakuums angesaug- 
ten Bauteile zu gewahrleisten. Im Gegensatz zu Magnetfor- 
derern, bei denen die Magnetkraft auch durch ein Bauteii 
hindurch auf ein zweites Bauteii wirken kann, muB bei den 
Unterdruckforderern vermieden werden, daB mehrere Bau- 
teile ubereinanderliegen oder sich in Teilbereichen uberlap- 
pen. Bei alien Bandfordereinrichtungen mit Unterdruckele- 
menten wird daher fur einen Abstand zwischen den Bautei- 
len gesorgt. Die Erfindung berucksichtigt diesen seit langem 
bekannten Umstand in der Wcisc, daB zu cincm bestimmten 
Zeitpunkt nicht samtliche, sondem nur ein Teil aller entlang 
des Transportweges vorhandenen Unterdruckelemente mit 
Unterdruck beaufschlagt werden. Durch die erfindungsge- 
mafie MaBnahme wird daher zum Erzeugen des Vakuums 
von vornherein weniger Saugluft benotigt Vorzugsweise 
sind samtliche entlang des Transportweges angeordneten 
Unterdruckelemente schaltbar. 

Bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform ist die momen- 
tane Position eines oder mehrerer zu transportierender Bau- 
teile endang des Transportweges erfaBbar, da durch diese 
MaBnahme die Zuordnung geschaffen wird, ob sich ein 
Bauteii in dem Ansaugbereich eines bestimmten Unter- 
druckelementes befindet oder nicht Das Erfassen der mo- 
mentanen Position eines oder mehrerer Bauteile erfolgt vor- 
zugsweise mit einer Verfolgungssteuerung. Die Verfol- 
gungssteuerung kann wenigstens einen der Ubernahmestelle 
zugeordneten Sensor und einen Drehweggeber aufweisen. 
Der Sensor und der Drehweggeber werden bei der erfin- 
dungsgemaBen Ausfuhrungsform dazu verwendet, zu be- 
stimmen, welche Unterdruckelemente kurzfristig abge- 
schaltet werden konnen, da sie sich gerade nicht im Saug- 
einsatzbefinden, sich also kein zu transportierendes Bauteii 
in ihrem Ansaugbereich befindet 

Altemativ oder zusatzlich konnen zum Erfassen der Posi- 
tion der Bauteile Sensoren vorgesehen sein, deren Aus- 
gangssignal zum Ein- und Abschalten der Unterdruckele- 
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bzw sein Unterdruckerzeuger abgeschaltet wird, kann mit- 45 mente verwendbar ist. Insbesondere wenn kein Drenwegge 
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tels eines einem der Umlaufrader zugeordneten Drehwegge- 
ber bestimmt werden. Eine spezielle Ausgestaltung der gat- 
tungsgemaBen Bandfordereinrichtung sieht vor, daB ein- 
zelne der iiber den Transportweg verteilt angeordneten Un- 
terdruckelemente separat schaltbar sind, so daB an unter- 
schiedlichen Positionen endang des Transportweges ein Ab- 
werfen moglich ist, z. B. um Bieche unterschiedlicher 
GroBe zu sortieren. Hinsichtlich des Transportes und des 
Abwerfens der Bauteile hat sich die gattungsgemaBe Band- 
fordereinrichtung bewahrt Allerdings ist der Energieauf- 
wand zum Betreiben der Anlage hoch. 

Aufgabe der Erfindung ist es, den Energieaufwand zum 
Betreiben einer Bandfordereinrichtung zu verringern. 

Diese Aufgabe wird durch die erfindungsgemaBe Band- 
fordereinrichtung nach Anspruch 1 und das erfindungsge- 
maBe Verfahren zum Betreiben einer Bandfordereinrichtung 
nach Anspruch 12 gelost. 

ErfindungsgemaB ist bei der Bandfordereinrichtung vor- 
gesehen, daB die endang des Transportweges angeordneten 
Unterdruckelemente zu Zcitpunktcn, zu denen sich kein 
Bauteii in ihrem Ansaugbereich befindet, ab schaltbar sind. 
Durch diese MaBnahme laBt sich der Energieaufwand zum 
Aufrechterhalten des Unterdrucks bzw. Vakuums entlang 



50 



ber vorhanden ist, sollte jedem Unterdruckelement endang 
des Transportweges ein Sensor zugeordnet sein. Da das Ein- 
und Abschalten einzelner Druckelemente bei dieser Ausfuh- 
rungsform grundsatzlich in Abhangigkeit des ihm zugeord- 
neten Sensors erfolgt, lauft eine entsprechende Bandforder- 
einrichtung besonders sicher. 

Zum Aufbauen des Unterdrucks in den einzelnen Unter- 
druckelementen wird eine kurze Zeitspanne benotigt. 
Hierzu ist vorzugsweise vorgesehen, daB der Sensor im Ab- 
55 stand vor dem ihm zugeordneten Unterdruckelement ange- 
ordnet ist Vorzugsweise handelt es sich bei den Sensoren 
um Kontaktelemente und/oder Lichtschranken. 

Wenn die Unterdruckelemente mit Ansaugkamrnern ver- 
sehen sind, deren Lange in Bandlaufrichtung und/oder deren 
Kammervolumen gering ist, wird die Energieeinsparung ge- 
steigert. Das niedrigere Kammervolumen wirkt sich doppelt 
aus. Einerseits sinkt bei niedrigerem Kammervolumen oh- 
nehin der zum Erzeugen des Unterdrucks benotigte Saug- 
luftbedarf, andererseits ist auch der Saugluftverlust in den 
Zcitabschnittcn kurz vor dem vollstandigcn Abschalten 
bzw. kurz nach dem Einschalten geringer. Zur Optimierung 
des Saugluftbedarfs bei der erfindungsgemaBen Bandforder- 
einrichtung kann weiterhin die Lange der Ansaugkamrnern 
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vorzugsweise mehrfacta kleiner als die Lange der zu trans- 
portierenden Bauteile sein. 

Ferner ist es zweckmaBig, wenn entlang des Transportwe- 
ges zusatzlich vorzugsweise schaltbare Magneteinheiten 
vorgesehen sind, so daB mit derselben Anlage sowohl ma- 
gnetische als auch nichtmagnetische Bauteile transportiert 
werden konnen. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird verfahrensgemaB 
dadurch gelost, daB die insbesondere platten- oder tafelfor- 
migen Bauteile mittels mehreren, entlang eines Transport- 
weges angeordneten Unterdruckelementen gegen ein um- 
laufendes Transportband angesaugt und hangend mittels des 
Transportbandes von einer Ubernahmes telle zu einer mit ei- 
nem separat ansteuerbaren Unterdruckeiement versehenen 
Abwiirfstelle bewegt werden. ErfindungsgemaB ist bei dem 
Verfahren vorgesehen, daB die entlang des Transportweges 
angeordneten Unterdruckelemente zumindest zu Zeitpunk- 
tcn, zu dcncn sich kcin Bautcil in ihrcm Ansaugbcrcich bc- 
findet, abgeschaltet werden. Es ist vorteilhaft, daB das Ver- 
fahren auch so ausgelegt sein kann, daB ein Unterdruckeie- 
ment abgeschaltet ist oder wird, wahrend sich ein Bauteil 
zwar im Ansaugbereich des Unterdruckelementes befindet, 
die von dem speziellen Unterdruckeiement erzeugte Saug- 
kraft aber noch nicht. oder nicht mehr als Haltekraft fur das 
Bauleil benofigt wird, Zur Optimierung des Verfahrens 
sollte die momentane Position des oder der Bauteile erfaBt 
werden. ErfindungsgemaB kann das Erfassen mit einer Ver- 
folgungssteuerung erfolgen. Bei einer Variante des Verfah- 
rens wird die momentane Position des oder der Bauteile mit 
wenigstens einem der Ubernahmestelle zugeordneten Sen- 
sor und einem Drehweggeber erfaBt. Alternativ oder zusatz- 
lich kann vorgesehen sein, daB Sensoren vorgesehen sind, 
deren Ausgangssignal zum Ein- und Abschalten der Unter- 
druckelemente verwendet wird. Diese Ausgestaltung des 
Verfahrens bietet eine besonders hohe Sicherheit beim 
Transport der Bauteile. 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der Erfindung erge- 
ben sich aus der nachfolgenden, beispielhaften Beschrei- 
bung zweier bevorzugter Ausfuhrungsbeispiele. In der 
Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Bandfordereinrichtung mit 
abschaltbaren Unterdruckelementen, denen jeweils ein Sen- 
sor zugeordnet ist und 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Bandfordereinrichtung mit 
abschaltbaren Unterdruckelementen sowie Drehweggeber 
und Sensor an der Ubernahmestelle. 

In der Fig. 1 ist schematisch eine insgesamt mit 10 be- 
zeichnete Bandfordereinrichtung mit einer ersten, angetrie- 
benen Umlenkrolle 1, einer zweiten angetriebenen Umlenk- 
rolle 2 und einem Transportband 3 gezeigt, das fur den un- 
terdruckbetriebenen, hangenden Transport von Aluminium- 
blechen 4 ausgebildet ist, die an einer Ubernahmestelle 5 
ubernommen und in Transportrichtung T zu einer Abwurf- 
stelle 6 bewegt werden. In den gezeigten Ausfuhrungsbei- 
spielen wird an der Abwurfstelle 6 das Blech 4' abgeworfen 
und in einem unter der Bandfordereinrichtung 10 liegenden 
Stapel 7 gestapelL Statt des Stapelns konnte sich auch eine 
Bearbeitungsvorrichtung oder eine Ubernahmestelle einer 
weiteren Bandfordereinrichtung anschlieBen. 

An der nach unten weisenden Transportseite 9 weist die 
Bandfordereinrichtung 10 eine Vielzahl von entlang des 
Transportweges und iri Transportrichtung T hintereinander 
angeordneten Unterdruckelementen 11, 11a, ... 11 z auf, de- 
ren Lange 1 in Transportrichtung T um ein mehrfaches klei- 
ncr als die Lange L der transporticrtcn Blcchc 4 ist. Jcdcs 
Unterdruckeiement 11, 11a, lib, . . . llz ist iiber eine Unter- 
druckleitung 12, 12a, . . . 12z mit einer nur schematisch als 
Blackbox gezeigten Schalteinrichtung 13, 13a, .. . 13z ver- 



bunden. Mit der Schalteinrichtung 13, 13a, . . . 13z wir das 
ihr iiber die Unterdruckleitung 12, 12a, . . .12z zugeordnete 
Unterdruckeiement 11, 11a, . . . llz ein- oder abgeschaltet, 
d. h. mit Unterdruck beaufschlagt (eingeschaltet.) oder 

5 drucklos geschaltet (abgeschaltet). In die Schalteinrichtung 
13 kann z. B. ein Unterdruckerzeuger wie eine Venturidiise 
integriert sein und mit der Schalteinrichtung 13 kann wahl- 
weise die Zustromung zum Unterdruckerzeuger unterbro 
chen oder die Unterdruckleitung 12 abgeschaltet werden. Da 

10 es in der vorliegenden Erfindung auf die Art und Weise der 
Betatigung der Schalteinrichtung 13 und die Erzeugung des 
Vakuums nicht ankommt, ist der gesamte Saugluftkreislauf 
weder gezeigt noch wird darauf eingegangen, wie der Unter- 
druck erzeugt wird. 

15 Jedem entlang des Transportweges zwischen Ubernahme- 
stelle 5 und Abwurfstelle 6 angeordneten Unterdruckeie- 
ment 11, 11a, ... llz ist ein Sensor 14, 14a, . . . 14z zuge- 
ordnet, der fiber cine Stcucrlcitung 15, 15a, . . . 15z mit der 
zugehorigen Schalteinrichtung 13, 13a, . . . 13z verbunden 

20 ist. Bei den Sensoren 14 kann es sich um eine Lichtschranke 
oder um einen Kontaktsensor handeln, der z. B. in Drauf- 
sicht auf die Bandfordereinrichtung 10 an einer oder an bei- 
den Seiten des Forderbandes 3 angeordnet ist. Wie der sche- 
matischen Fig. 1 zu entnehmen ist, ist der dem Unterdruck- 

25 element 11 zugeordnete Sensor 14 in Transporirichlung T 
gesehen vor dem Unterdruckeiement 11 angeordnet Das 
Ausgangssignal des Sensors 14 stent dann der Schalteinrich- 
tung 13 bereits zur Verffigung, bevor das Blech 4 in den An-' 
saugbereich des zugehorigen Unterdruckelementes 11 ge- 

30 langt. 

Das Forderband 3 und die Unterdruckelemente 11 sind 
fur den hangenden Transport der Bleche 4 ausgebildet. 
Transportbander fur den Transport von Blechen mit Unter- 
druck sind bekannt und weisen z. B . eine Vielzahl im Ab- 

35 stand angeordneter kreistormiger Unterdruckvertiefungen 
mit vergieichs weise groBer Ansaugflache auf. Diese Unter- 
druckvertiefungen stehen dann fiber Saugkanale mit nicht 
gezeigten Saugkammern in den Unterdruckelementen 11 in 
Verbindung. Der Ansaugbereich eines einzelnen Unter- 

40 druckelementes wird daher einerseits durch die Ausdehnung 
der Saugkammern, andererseits auch durch die Form und 
den Aufbau des Transportbandes 3 bestimmt. 

An der Abwurfstelle 6 ist ein weiteres Unterdruckeiement 
16 angeordnet, das fiber eine Unterdruckleitung 17 mit einer 

45 Schalteinrichtung 18 verbunden ist. Das Unterdruckele- 
mente 16 an der Abwurfstelle wird zu einem Zeitpunkt ab- 
geschaltet, zu dem sich das abzuwerfende Blech 4' gerade in 
seinem Ansaugbereich befindet Durch diese MaBnahme 
wird ein zieigenauer Abwurf ermoglicht. Im gezeigten Aus- 

50 fuhrungsbeispiel ist auch dem Unterdruckeiement 16 an der 
Abwurfstelle 6 ein Sensor 19 zugeordnet, der mit der Schalt- 
einrichtung 18 fiber eine Steuerleitung 20 verbunden ist. Im 
Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 ist schematisch angedeutet, 
daB das Unterdruckeiement 16 eine groBere Langsausdeh- 

55 nung als die Unterdruckelemente 11, 11a, . . . llz hat. Dies 
soli verdeutlichen, daB das Unterdruckeiement 16 mit zuge- 
horiger Schalteinrichtung einschlieBlich Unterdruckerzeu- 
ger wie bei dem aus der gattungsgemaBen DE 196 36 160 
bekannten Bandfbrderer ausgebildet sein konnte. Das Un- 

60 terdruckelement an der Abwurfstelle 6 konnte aber auch 
identisch zu den Unterdruckelementen 11, 11a, . . . llz aus- 
gebildet sein, wobei dann ggf., um das Abwerfen eines Ble- 
ches hier zu bewirken, die zugehorigen Schalteinrichtungen 
dieser Unterdruckelemente synchronisiert oder zusammen- 
65 gcfaBt sind. 

Der erfindungsgemaBe Betrieb der Bandfordereinrich- 
tung 10 lauft wie folgt ab. Die zu transportierenden Bleche 4 
werden, voneinander beabstandet, an der Ubernahmestelle 5 
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angesaugt und nacheinander von den Unterdruckelementen 
11, 11a, lib, . . . llz angesaugt. Der Transport der Bleche 4 
inTransportrichtung T erfolgt ausschlieBlich durch die Be- 
wegung des Transportbandes 3. T)a jedes zu transportie- 
rende Blech 4 in Transportrichtung T endliche Abmessun- 
gen hat, kommt es anfanglich mit seiner Spitze S in den An- 
saugbereich des Unterdruckelementes 11, und anschlieBend 
sukzessive in den Ansaugbereich der Unterdruckelemente 
11a, ... llz. Durch die die Sensoren 14, . . . 14z wird erfaBt, 
zu welchem Zeitpunkt ein Blech 4 mit seiner Spitze S in den 
Ansaugbereich des jeweiligen Unterdruckelementes 11, . . 
llz gelangt. GleichermaBen wird durch die Sensoren 14, 
14a, . . . 14z erfaBt, zu welchem Zeitpunkt das Ende E des 
jeweiligen Blechs 4 den Ansaugbereich der einzelnen Un- 
terdruckelemente 11, 11a, .. . llz erreicht. Die Sensoren 14, 
14a, . . . 14z liefern mithin Signale uber die momentane Po- 
sition der Bauteile 4. Befindet sich zu einem bestimmten 
Zeitpunkt kcin Blech vor dem Sensor 14, 14a, . . . 14z, wird 
ein entsprechendes Ausgangssignal an die zugehorige 
Schalteinrichtung 13, 13a, .. . 13z geliefert und das oder die 
zugehorigen Unterdruckelemente 11, 11a, ... llz werden 
abgeschaltet, da sich zu diesem Zeitpunkt kein Blech 4 in lh- 
rem Ansaugbereich befindet. 

In Abhangigkeit von dem Abstand zwischen den Blechen 
4 sind also zwischen zwei nacheinander transporuerten ein- 
zelnen Blechen ein, zwei oder mehr Unterdruckelemente ab- 
geschaltet. In dem in Fig. 1 gezeigten Ausfuhrungsbeispiel 
ist rein beispielhaft eine Lange L der Bleche 4 gewahlt, die 
der Lange 1 von etwa fiinf Unterdruckelementen 11 ent- 
spricht. Bei einem Abstand von drei Unterdruckelementen 
zwischen den einzelnen Blechen 4 konnen daher auf einer 
Transportteilstrecke von vierzehn Unterdruckelementen 
etwa zwei bis sechs Unterdruckelementen abgeschaltet wer- 
den. Die Anzahl der jeweils abgeschalteten Unterdruckele- 
mente kann optimiert werden. Im Vergleich zu der gattungs- 
gemaBen Bandfordereinrichtung ist in jedem Falle der zur 
Erzeugung des Vakuums benotigte Saugluftbedarf niedriger, 
da nicht der gesamte Transportweg, sondern nur ein vermin- 
derter Bereich des Transportweges mit Vakuum beauf- 
schlagtist. ... 

Fig. 2 zeigt ein alternatives Ausfuhrungsbeispiel einer 
Bandfordereinrichtung 10'. Gleiche Bauteile sind mit glei- 
chen Bezugszeichen versehen. Auf eine Erlauterung dieser 
Bauteile wird daher verzichtet. Die Bandfordereinrichtung 
10' hat eine alternative Ausgestaltung einer Verfolgungs- 45 
steuerung 20, die hier von einem Drehweggeber 21 und ei- 
nem der Obernahmestelle 5 zugeordneten Sensor 22 gebil- 
det wird. Der Drehweggeber 21 ist der Umlenkrolle 1 zuge- 
ordnet und liefert uber seine Steuerung 23 und eine Steuer- 
leitung 24 Zahlimpulse an eine Auswerte- und Steuereinheit 
25. Parallel hierzu Uefert der Sensor 22 iiber seine Steuerlei- 
tung 26 ein Ausgangssignal, ob sich auf Hone des Sensors 
22 ein Biech 4 befindet oder nicht. In der Auswerte- und 
Steuereinheit 25 werden die Signale der Verfolgungssteue- 
rung 20 ausgewertet und den Schaiteinrichtungen 13, 13a, 
. . . 13z uber eine weitere Signalleitung oder einen Signalbus 
27 zugefuhrt. Es versteht sich, daB uber die Signalleitung 27 
die Schalteinrichtung 13, 13a, . . . 13z, die den jeweiligen 
Unterdruckelementen 11, 11a, . . llz zugeordnet sind, ein- 
zeln angesteuert werden konnen. Die Auswerte- und Steuer- 
einheit 25 liefert iiber die Signalleitung 28 auch das Steuer- 
signal an die Schalteinrichtung 18, damit das Blech 4' recht- 
zeitig von dem Unterdruckelement 16 abgeworfen wird. 

Fur den Fachmann ergeben sich aus der rein beispielhaf- 
tcn Bcschrcibung cine Viclzahl von Andcrungcn. So konnen 
die Ausfuhrungsformen nach den Fig. 1 und 2 auch kornbi- 
niert werden. Es versteht sich, daB insbesondere bei einer 
verschlechterten Ausfuhrungsform nicht samtliche Unter- 



druckelemente einzein ansteuerbar sein mussen. Der Fach- 
mann sieht auch, daB die erfindungsgemaBe Bandforderein- 
richtung fur die jeweilige Blechlange optimiert werden 
kann AuBerdem kann, wie oben bereits angedeutet, daB 
Ein- und Abschalten bereits zu Zeitpunkten erfolgen, zu de- 
nen sich ein Blech noch oder gerade erst im Ansaugbereich 
eines Unterdruckelementes befindet, sofem die von diesem 
Unterdruckelement erzeugte Haltekraft nicht zum hangen- 
den Halten des Blechs benotigt wird. Diese und andere Aus- 
fuhrungsformen sollen in den Schutzbereich der Anspruche 
fallen. 
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Patentanspriiche 

1. Bandfordereinrichtung fur die hangende Beforde- 
rung von Bauteilen, insbesondere von platten- oder ta- 
felformigen Bauteile, mit mehreren, entiang eines 
Transportweges angcordnctcn Unterdruckelementen 
und mit einem umlaufenden Transportband, wobei die 
zu transportierenden Bauteile mittels der Unterdruck- 
elemente gegen das Transportband ansaugbar und mit- 
tels des Transportbandes von einer Ubernahmestelle zu 
einer mit einem separat ansteuerbaren Unterdruckele- 
ment versehenen Abwurfstelle bewegbar sind, da- 
durch gekennzeichnet, daB die entiang des Transport- 
weges angeordneten Unterdruckelemente (11, Ha, 
llz) zu Zeitpunkten, zu denen sich kein Bauteil (4) in 
ihrem Ansaugbereich befindet, abschaltbar sind. 
2. Bandfordereinrichtung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB die momentane Position eines 
oder mehrerer Bauteile (4) entiang des Transportweges 
erfaBbar ist. 

3 Bandfordereinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, ge- 
kennzeichnet durch eine Verfolgungssteuerung (20) 
zum Erfassen der momentanen Position eines oder 
mehrerer Bauteile (4). 

4 Bandfordereinrichtung nach Anspruch 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verfolgungssteuerung (20) 
wenigstens einen der Ubernahmestelle (5) zugeordne- 
ten Sensor (22) und einen Drehweggeber (21) aufweist. 

5. Bandfordereinrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB zum Erfassen der 
Position der Bauteile (4) Sensoren (14, 14a, 14z) vor- 
gesehen sind, deren Ausgangssignal zum Ein- und Ab- 
schalten der Unterdruckelemente (11, 11a, llz) ver- 
wendbarist. 

6. Bandfordereinrichtung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB jedem Unterdruckelement (11, 
11a, llz) entiang des Transportweges ein Sensor (14, 
14a, 14z) zugeordnet ist. 

7. Bandfordereinrichtung nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sensor (14, 14a, 14z) im Ab- 
stand vor seinem Unterdruckelemente (11; 11a, llz) 
angeordnet ist. 

8. Bandfordereinrichtung nach einem der Anspruche 4 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Sensoren (14, 
14a, 14z; 19; 22) Kontaktelemente und/oder Licht- 
schranken sind 

9. Bandfordereinrichtung nach einem der Anspruche 1 
bis 8 dadurch gekennzeichnet, daB die Unterdruckele- 
mente (11, 11a, llz) mit Ansaugkammern versehen 
sind, deren Lange (1) in Bandlaufrichtung (T) und/oder 
deren Kammervolumen niedrig ist. 

10. Bandfordereinrichtung nach Anspruch 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Lange (1) der Ansaugkammcr 
vorzugsweise mehrf ach kleiner als die Lange (L) der 
zu transportierenden Bauteile (4) isL 

11. Bandfordereinrichtung nach einem der Anspruche 
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1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB entlang des 
Transport weges vorzugsweise schaltbar Magnetein- 
heiten vorgesehen sind. 

12. Verfahren zum Bef.reiben einer Bandfordereinrich- 
tung (10; 10'), bei der insbesondere platten- oder tafel- 5 
formige Bauteile (4) mittels mehreren, entlang eines 
Transportweges angeordneten Unterdruckelementen 
(11, 11a, llz) gegen ein urnlaufendes Transportband 
(3) angesaugt und hangend mittels des Transportban- 
des (3) von einer Ubemahmes telle (5) zu einer mit ei- 10 
nem separat ansteuerbaren Unterdruckelement (16) 
versehenen Abwurfstelle (6) bewegt werden, dadurch 
gekennzeichnet, daB die entlang des Transportweges 
angeordneten Unterdruckelemente (11, 11a, llz) zu 
Zeitpunkten, zu denen sich kein Bauteil (4) in ihrern 15 
Ansaugbereich beftndet, abgeschaltet werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die moment anc Position des/der Bau- 
teile) (4) erfaBt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 20 
kennzeichnet, daB die momentane Position des/der 
Bauteil(e) (4) mit einer Verfolgungssteuerung (20) er- 
faBt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die momentane Position des/der 25 
Bauteil(e) mit wenigstens einem, der Ubemahmes telle 
(5) zugeordneten Sensor (22) und einem Drehwegge- 
ber (21) erfaBt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Erfassen der Posi- 30 
tion des Bauteils (4) Sensoren (11, 11a, llz) vorgese- 
hen sind, deren Ausgangssignal zum Ein- und Abschal- 
ten der Unterdruckelemente (11, Ua, llz) verwendet 
wird. 
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